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^© Vorrtchtung zum DurchsetzfUgen von Blechwerkstucken. 



CO© Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
DurchsetzfUgen von Blechen, umfassend einen 
O Stem pel und eine Matrize mit elastisch auslenkbaren 
JJSchneidenteilen. Die Abmessungen des Stempels 
einersefts. in r geschlossenen Korrtur der Matrize 
Oandererseits definieren einen Durchsetzbereich der- 
Q^art dafl keines der Bleche durchschnitten wird und 
LUdie DQgeverbindung im wesentliche isotrope Zugfe- 
stigkeit in alien Richtungen parallel zu den Blechen 
aufweist Der FQgepunkt ist beidseits auch asthe- 



tisch befriedigend 
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Vorrichtung zum DurchsetzfOgen von Blechwerfcstti ken 



Das Verbinden von- BlechtBilen mittels Durch- 
setzfugen 1st in DIN 85934.5.2.11. definiert Die zu 
fQgenden Bieche werden I3ngs zweier paralleler 
begrenzter Unten durch einen mrt einer Matrize 
zusammenwirkenden Stempel eingeschnitten, auf 
die Matrizenseite durchgedrflckt und auf dieser 
durch KaitfluB gebreitet so daB eine Art Nietkopf 
entsteht Beim Breiten des Materials weichen die 
Matrizenschneiden eiastisch aus. Die Festigkeit der 
Verbindung ist in Richtung quer zu den Schneidli- 
nien gro&er ate in Richtung senkrecht dazu. Vor- 
richtungen zur Durchfuhrung sdcber FQgeverfahren 
sind in der EP-A-77 932 offenbart 

Bei (fiesen bekannten Vorrichtungen sind die 
FOgewerkzeuge in RSchtung parallel zu den Schnrt- 
ten "offen*. Es sind jedoch auch schon Durchsetz- 
fQgewerkzeuge bekanntgeworden. bei denen die 
Matrize erne geschlossene Kontur aufweist und der 
Stem pel eine dieser gegenQber verkleinerte Kontur 
besitzt derart dad kernes der zu fQgenden Bieche 
eingeschnitten wird und so ein fluiddichter FQge- 
punkt entsteht Ene seiche Vorrichtung ist bei- 
spielsweise in der DE-OS 31 06 313, Fig. 7/8, 
offenbart Die Matrizenkontur wird dabei von deren 
Schnetdenteilen begrenzt die gelenWg an einem 
Socke! abgestutzt sind. Diese Werkzeuge benoti- 
gen jedoch reiativ viei Plate, der in der Praxis oft 
nicht zur Verfugung steht 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine FQgevorrich- 
tung der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
bzw. 2 angegebenen Gattung zu schaffen, bei der 
eine einfach herstellbare, wenig ausiadende Matri- 
ze ermoglicht wird und die herstellbaren verdrehsi- 
cheren Fugepunkte in Richtung parallel zu den 
Flachen der WerkstQcke im wesentlichen gleiche 
Zugfestigkeit in alien Richtungen trotz ovaler Form 
aufweisen. Der letztere Umstand ist wichtig fQr den 
BlechkonstruktBur, weil dieser dann die Bnspann- 
richtung der FOgewerkzeuge nicht auf die Bela- 
stung des spateren Werkstucks abzustimmen 
braucht 

GemaB einem ersten Aspekt der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Stempelkontur in Richtung der 
Auslenkung der SchneidentBile eine geringere Ab- 
messungsdifferenz bezflglich der Matrizenkontur 
aufweist als in Richtung senkrecht dazu. Die Ver- 
formung des Materials beim Durchsetzen ist dem- 
gemaB anisotrop, beim nachfolgenden Breitungs- 
schritt aber ebenfalls, so dafl die beiden Anisotro- 
pien sich im wesentlichen ausgleichen und der 
Fugepunkt eine im wesentlichen konstante Zugfe- 
stigkeit in alien Richtungen parallel zu den Blech- 
flachen besitzt 

GemaB einem weiteren Aspekt der Erfindung 
wird mit Vorteil von der Lehre der eingangs ge- 



nannten EP-A Gebrauch gemacht indem die 
Schneidenteile als einfache Stanzteile hergestelH 
werden konnen. Die Schnetdenkontur wird dann 
von deren EndMchen einerseits, von dem Rand 

s einer in den Ambofl eingebrachten Ausnehmung 
andererseits begrenzt die sich ebenfalls mit gerin- 
gem Aufwand herstellen la£t Die Begrenzung im 
Amboa bewirkt dad sich der Werkstoff gezteit in 
Richtung der fedemden SchneidentBile ausbreitet 

to Hierdurch wird die erforderiiche Bndringtiefe des 
Stempeis und die benotigte Druckkraft zur Erzeu- 
gung eines Fugepunktes verringert 

In vieien AnwendungsQIlen, etwa bei Haus- 
haftsgeraten, Fahrzeugen usw. sind soiche FQge- 

75 punkte fOr den Benutzer sichtbar, und es ist er- 
wflnscht daB dieser ein ansprechendes Aussehen 
hat insbesondere kreisrund nach Art eines Niet- 
kopfes ist In Weiterbildung der Erfindung kann 
man die Kontur des Stempeis und der Matrize 

20 derart ausiegen, daB der FQgepunkt sich auf der 
Stempelsette als War abgesetztes Oval, auf der 
Matrizenseite jedoch mindestens annahemd als 
kreisrunder Vorsprung ergibt Die Schneidenteile 
k6nnen zur Erhohung der Standzeit und urn Auf- 

25 schweiBungen zu verhindem, mit geeigneten Bo- 
sch tchtungen versehen werden. 

Es ist besonders vorteiihaft wenn man die 
Funktionen "Schneiden" und "eiastisch auslenken" 
der Schneidenteile derart voneinander trennt daB 

30 die Schnetdenteile selbst nicht verformbar sind, 
sondem von Blattfedem gegen den AmboB vorge- 
spannt werden. Man kann dann fQr die Schneident- 
eile ein hochfestes Material verwenden, das das 
FOgen auch harter Bieche, etwa aus Edelstahl, 

35 ermoglicht Andererseits kann man die Blattfedem 
aber so wesch wahlen, daB die Schneidenteile auch 
schon bei geringer Belastung ausweichen; dies er- 
mdglicht das FOgen dQnner Bieche aus weichem 
Material, etwa Aluminium. So kann man m'rt der 

40 Vorrichtung gemaB der Erfindung Bieche aus Alu- 
minium mit einer Dicke von je 0.2 mm einwandfrei 
fugen, was mit den vorbekannten Vorrichtungen 
nicht moglich ist Es ist auch vorteiihaft die 
Schneidenteile auf offenen Schneidenlagern eines 

45 Sockets abzustQtzen und untemalb dieser Lager 
Auffangraume fur bei der FQgearbeit entstehenden 
Abrieb, Fett und dergleichen vorzusehen. 

SchiieBlich ist es vorteiihaft die matrizenseiti- 
gen Schneiden abzurunden, wodurch die mdgliche 

so Spanbildung minimal gemacht wird. 

AusfOhrungsbeispiel der Erfindung werden 
nachstehend unter Bezugnahme auf die beigefUg- 
ten Zeichnungen naher eriautert 
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Fig. 1 stellt im LSngsschrritt die Funktionsbe- 
reiche von Stempei und Matrize einer ersten Aus- 
fQhrungsfbrm dar. 

Fig. 2 is* ein Schnitt nach IJni 2-2 der Rg. 
1, und in cfleser Ftgur 1st auch die Schnittebene der 
Fig. 1 eingezetchnet Fig. 3 zeigt in Draufsfcht die 
Stempetserte einer fertigen FGgung, 

Fig. 4 zeigt entsprechend die Matrizenserte, 

Rg. 5 bzw. 6 sind Schnitte nach Unie 5-5 
bzw. 6-6 der Rg. 3. jedoch dieser gegenOber er- 
heblich vergr66ert 

Rg. 7 zeigt analog Rg. 2 eine Matrize in 
einer zweiten Ausfuhrungsform, und 

Rg. 8 stBilt perspektrvisch und weggebro- 
chen in Exptosionsform den Ambofl, ein Schneid- 
enteil und eine Blattfeder der Matrize nach Rg. 7 
dar, wahrend 

Rg. 9 eine alternative Form des Stempels in 
zu Rg. 1 analoger Setenansfcht zeigt 

Der in Rg. 1 und 2 weggebrochen dargestellte 
Werkzeugsatz, bestehend aus Stem pel 10 und Ma- 
trize 1-2, wird in irgendeine Preflvorrfcfttung (nicht 
dargestellt) eingespannt und in Rlchtung der Pfeile 
14 bewegt urn zwei oder mehr zwischen Stempel 
und Matrize geiegte Bleche 16 zu fQgen. Die Matri- 
ze besteht aus einem zerrtralen Ambofl 18 mrt 
einer Ausnehmung 20, an deren Qrund sich die 
ArbeteflMche 22 befindet und zwei Schneiderrtei- 
len 24, die hier die Form von krafrjgen Blattfedem 
haben. Wle an sich bekanrrt wird beim Pressenhub 
das Blech vom Stempel in die Matrzenausneh- 
mung, begrenzt von den Schneidenteilen 24 und 
den Amboflabschnitten 26 beidseits der Ausneh- 
mung 20, durchgesetzt, und wenn der Durchsatz 
durch die Arbeitsfl2che 22 des Ambofl gestoppt 
wird, ffieflt das durchgesetzte Material sertiich, weil 
die Schneidenteile elastisch auslenkbar sind. 

Die Stempelkorrtur ist oval, wie in Rg. 3 er- 
kennbar, und ebenso ist auch die Matrizenausneh- 
mung annahemd oval (vgl. Rg. 8). Die Stempelkon- 
tur ist gegenuber der Matrizenkorrtur zurflckgesetzt 
derart, dafl beim FQgen keines der beiden Bleche 
durchschnitten wird, und ungleich in den beiden 
durch die Schnrttebenen der Rg. 1 bzw. 2 definier- 
ten Ebenen: 

Das Mafl "A" ist deutich grofler als das Mafl 
"B", und dies wirkt sich auch auf die Querschnitts- 
form der fertigen FQgeverbindung aus, wie in Rg. 5 
und 6 dargestellt In der Ebene 5-5-bleiben deutlich 
kraftigere Materialdicken der Durchsetzung stehen 
als im flieflverpreflten Bereich -der Ebene 6-6, wo- 
bei die Mafle A und B sowie der Arbeitswinkel "C" 
des Stempels derart aufeinander abgestimmt sind, 
dafl di Zugfestigkeit der FQgeverbindung in Rich- 
tung parallel zu den Biechen mindestens anna- 
hemd gleich ist Wie Rg. 3 und 4 erkennen lassen, 
ist der FQgepunkt von beiden Blechseiten geseh n 



§sthetisch befriecfigend. 

Die Darsteilung nach Rg. 1 und 2 ist wertge- 
hend schematisch, urn das fQr die Erfindurtg We- 
sentliche zu erlautem. Bne so ausgefQhrte Matrize 

5 hatte zwei wesentliche Nachteile: Bnmal mufl fQr 
die Schneidenteile ein Kompromifl bezOgHch der 
Festigkeit und der EJastizrQt gefunden werden, 
zum andem istnicht auszuschlieflen, dafl beim FQ- 
gen abgeschabte Spine der WerkstQcke in den 

70 Spalt zwischen Ambofl und SchnekJerrteile gelan- 
gen und die letzteren dauemd abspreizen, was 
naluriich die FQgearbeit beeintrachtigt 

Aus diesen GrQnden ist eine Konstruktion ge- 
mafl Rg. 7 und 8 fur die Matrize bevorzugt Die 

75 Schneidenteile sind auf je einer Schneide 30 eirtes 
Sockets 32 auslenkbar abgestQtzt und werden von 
Blattfedem 34 in Anlage am Ambofl 18 geharten. 
Die Schneidenteile kormen daher aus sehr hartem 
Material gefertigt werden, wahrend die Blattfedem 

20 ein nahezu unbehindertes Auffedem bei der Phase 
der Materialbreitung gewahrieisten. Die Lager der 
Schneidenteile sind hier mit einer dem Stempel 
zugekehrten kreisbogerrformtgen Auflage ausge- 
fOhrt, so dafl etwaige Verschmutzungen aus dem 

25 Lagerbereich nach unten fallen. Der Ambofl ist un- 
terhalb seines Arbertsbereichs nach innen eingezo- 
gen, so dafl sich Sammelriume 36 fQr Sparte Oder 
anderen Schmutz ergeben; diese Sammelraume 
(iegen unterhaib der Lager 30. Ambofl, Sockel und 

30 Blattfedem konnen durch einen Hohlniet Oder der- 
gleichen miteinander verbunden werden, wobei in 
Rg. 7 nur die Achse 38 eines solchen Verbin- 
dungselements angedeutet ist 

Damit die Schneidenteile auf ihren Lagem 30 

35 geharten werden, weisen die Schneidenteile settli- 
che Ausschnitte 40 auf, in die abgewinkelte Lappen 
42 der zugehorigen Blattfeder 34 grerfen; die freien 
Enden dieser Lappen sind mit Abwinkelungen 44 
versehen, die das zugehorige Schneidenteil form- 

40 schlussig umldammern. Der Platz dafQr wird durch 
das Bnziehen des Ambofl' geschaffen. 

Die Spanbildung kann erheblich vermindert 
oder sogar ganz unterbunden werden, wenn die 
Kanten 46 des Ambofl' und die Kanten 48 der 

46 Schneidenteile nicht scharfkantig sind, sondem ab- 
gerundet werden. 

Die Rg. 9 stellt eine Form des Stempels dar, 
bei der die Bndringtiefe des Stempels durch einen 
Bund 50 begrenzt wird, der sich auf die Oberseite 

so des stempelseitigen Blechs setzt. Diese Bauart 
empfiehrt sich bei dQnnen. weichen Biechen, urn 
ein Hochsteigen des verdrangten Materials zu un- 
terbinden. Auflerdem braucht die verwendete Pres- 
se dann keine Hubbegrenzung, sondem nur eine 

55 Kraftbegrenzung aufzuw isen, was bei z.B. hydrau- 
lisch m Antrieb infacher ist 
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AnsprQche 

1. Vomchtung zum DurchsetzfQgen von Btech- 
werkstucken mit emem Stem pel und einer Matrize, 
die einen stationaren Ambofl und zwei in vorgege- 
bener Richtung elastisch austenkbare Schneident- 
eile umfaflt wobei cfie dem Stem pel zugekehrte 
Seite der Malrize eine geschlossene Matrtzenkon- 
tur des D ui c hs e tz beretchs begrenzt wahrend die 
Stempefeorrtur gegenQber der Matrizenkontur so- 
wert verkteinert ist dafl beim FOgen ketnes der 
WerkstGcke durchtrenrrt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet dafl die Stempetkontur in Richtung der 
Auslenkung der Schneidenteile eine geringere Ab- 
messungsdifferenz bezQgiich der Matrizenkontur 
aufweist als in Richtung senkrecht dazu, derart dafl 
die Zugfesttgkeft der FOgung parallel zu den Werk- 
stOckflachen im wesentfichen isotrop ist 

2. Vorricrrtung zum DurchsetzfOgen von Btech- 
werkstQcken mrt einem Stem pel und einer Malrize, 
die einen stationaren Ambofl und zwei in vorgege- 
bener Richtung elastisch auslenkbare Schneident- 
eile umfaflt wobei die dem Stem pel zugekehrte 
Seite der Matrize eine geschlossene Matrizenkon- 
tur des Durchsetzbereichs begrenzt wahrend die 
Stempetkontur gegenQber der Matrizenkontur so- 
weit verWeinert ist, dafl beim FOgen keines der 
WerkstQcke durchtrennt wird, dadurch gekenrv- 
zeichnet, dafl der Ambofl und die beiden Schneid- 
enteile einander zugekehrte ebene Fiachen aufwei- 
sen und die Matrizenkontur von den beiden 
Schneiden der Schneidenteile sowie einer in den 
Ambofl eingebrachten Ausnehmung begrenzt ist 

3. Vorricrrtung nach Anspruch 1 Oder 2, ge- 
kennzeichnet durch erne ovale Stempelkontur und 
Matrizenkontur, die derart auf die Blechdicken ab- 
gestimmt sirtd, dafl der matrizenseitige FQgepunkt 
im wesentfichen kreisrund ist 

4. Vorricrrtung nach einem der AnsprQche 1 bis 
3. dadurch gekennzetchnet dafl die Schneidenteile 
gelenttig an einem Sockel abgestutzt sirtd und von 
Blattfedern gegen den Ambofl vorgespannt sind. 

5. Vorricrrtung nach Anspruch 4, gekennzetch- 
net durch eine formschlQssige Verbindung zwi- 
schen den Blattfedern und den Schneidertteilen. 

6- Vorricrrtung nach Anspruch 4 oder 5, da- 
durch gekennzeichnet dafl die Schneidenteile auf 
dem Sockel mittels offener Schnetdenlager mrt 
sokkelseitiger Schneide abgestOtzt sirtd. 

7. Vomchtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet dafl zwischen dem Ambofl und dem 
Sockel ein Spanraum ausgenommen ist, der sich in 
den Spalt zwischen Ambofl und Schneiderrteilen 
fortsetzt 

8. Vorricrrtung nach einem der vorangehenden 
AnsprOche, dadurch gekennzeichnet dafl die 
Schneiden der Schneidenteile abgerundet and. 



9. Vorricrrtung nach Anspruch 2 und 8, dadurch 
gekennzetchnet dafl die dem Stem pel zugekehrte 
Kante der Amboflausnehmung abgerundet ist 

10. Vorricrrtung nach Anspruch 2, dadurch ge- 
5 kennzeichnet dafl die Schneidenteile eine ver- 

schleiflmindemde Beschichtung aufweisen. 

11. Vorricrrtung nach einem der vorangehenden 
AnsprQche, dadurch gekennzeichnet dafl der 
Stempel einen seine Bndringtiefe begrenzenden 

io Bund aufweist 
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FIG. 8 



